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S (54) Title- METHOD FOR PRODUCING AN ANNULAR ELEMENT COMPRISING AN INNER TOOTHING, ESPECIALLY 
= A SLIDING SLEEVE, AND DEVICE FOR CARRYING OUT THE METHOD 

^ (54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG FINES RINGFOERMIGEN TEILES ^^^^J^^XS^ 

^= (57) Abstract: The invention relates to a method 

for producing an annular element comprising an inner 
toothing, especially a sliding sleeve. An outlet ring 
element (10) can be ananged in an extrusion device 
(90) which comprises an annular matrix element 
(13) with an inner bore hole (12), a sleeve stamping 
device which is arranged therein and comprises a 
first (15) and second (17) annular sleeve stamping 
element which can be moved in relation to each other 
in the inner bore hole (12), and an inner stamping 
device comprising a first (19) and second (21) 
inner stamping element and first (27") and second 
(27*) partial regions which are interspaced in the 
circumferential direction. When the inner stamping 
device is closed, said partial regions form cavities 
(27) for producing the inner toothing. The outlet ring 
element (10) is arranged between the first and second 
inner stamping elements (19, 21) and is measured 
in such a way that when closing the sleeve stamping 
device, material from the outlet ring element (10) 
flows into the cavities (27) for the formation of the 
inner toothing. The invention also relates to a device 
for carrying out the method. 
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VerOffeatlicht: 

mit internationalem Recherchenbericht 

Zur Erklarmg der Zweibuchstaben-Codes und der anderen . 
kurzmgen wird aufdie Erkldrungen CGuidance Notes on ( 
des and Abbreviations") am Anfangjeder reguldren Ausgabe 
PCT-Gazette verwiesen. 



besondei^einerSchiebemuffe. Dabei ist dn Ausgangsnng «1 (10) in e.n« For^^^ ^.^ ^^^^ 

Innenbohrung (12) aufweisendes ringKrmiges MaMrenteil «ne toma«g«^^ 
(15)u„deinEweites(17)ring6nnigesHulsenstempelte.laufwe,s^4e.^^^ 
eineei„erstes(19)undeinzweites(2l)Itmenstemi^lte,lau^^^^^ 

richtung zur DuichfUhrang des Verfahrens. 
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V6RF1UIRENS 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel - 
lung eines ringfSrmigen Teiles mit Innenverzahnung, insbeson- 
dere einer Schiebemuf f e, nach dem Oberbegriff des Patenan- 
spruches 1 . 

AUS der DE 198 20 645 A 1 geht ein Verfahren hervor, bei dem 
der Muffenkorper einer Schiebemuf fe im spanlosen Pormgebungs- 
prozess aus Blech mit.einem Absatz am AulSenumfang und mit 
einer Innenverzahnung am Innenumfang einstQckig hergestellt 
wird. Die schaltgabelf<ihrung weist die Form von zwei Ringen 
auf , die am Absatz fixiert sind. Ein Problem einer derartigen 
Herstellung besteht darin, dass der Formgebungsprozess ver- 
gleichsweise aufwendig und daher teuer ist. Dies gilt ebenso 
fur an sich bekannte spanabhebende Herstellungsverf ahren. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin ein Ver- 
fahren zu schaffen, mit dem ein ringformiges Teil mit Innen- 
verzahnung, insbesondere eine Schiebemuf fe, relativ einfach 
und daher kostengunstig herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des 
Patentanspruches 1 geldst. 

Der wesentliche Vorteil besteht darin, dass das erf indungsge- 
maSe Verfahren erstmalig die Herstellung von Ringteilen mit 
Innenverzahnung, insbesondere von Schiebemuf fen durch Quer- 
flieiSpressen ermoglicht. Vorteilhafter Weise kdnnen dabei 
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gleichzeitig die Geradeverzahnung sowie die seitlich daran 
anschliefienden Dachformen der Innenverzahnung hergestellt 
werden. Aufwendige Verf ahrensschritte , wie sie bei der 
Herstellung derartiger Ringteile mit Innenverzahnung durch 
ein Rollverfahren erforderlich sind (getrennte Schritte zur 
Herstellung der Geradeverzahnung sowie der Dachverzahnungen) 
konnen daher entfallen. Ebenso sind die bekannten, nachteilx- 
gen Verfahrensschritte einer spanabhebenden Technik nicht er- 
f orderlich. 

Vorteilhafter Weise kann das erf indungsgem^fie Verfahren zum 
QuerflieSpressen automatisch auf einer entsprechend gestalte- 
ten QuerflieSpresseinrichtung erfolgen, der die entsprechend 
ditnensionierten Ausgangsringteile zugefuhrt werden. 

Bei einer Ausgestaltung der Erfindung werden in einer weite- 
ren Presseinrichtung in die Innenverzahnung Hinterschnitte 
eingebracht, wie sie beispielsweise bei Schiebetnuf f en ublich 
sind. Das Einbringen dieser Hinterschnitte kann dabei wieder 
vergleichsweise einfach und automatisch erfolgen. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung gehen aus den Un- 
teranspruchen hervor. 

im f olgenden werden die Erfindungen und deren Ausgestaltungen 
ira zusanvmenhang mit den Figuren n^her erlautert. Es zeigen: 



Figur 1 



die Ansicht einer nach dem erf indungsgem^lSen 
Verfahren hergestellten Schiebemuffe von der 
Stirnseite her; 



Figur 2 eine vergrdSerte Darstellung eines Schnittes 

II -II in Umfangsrichtung durch zwei benachbarte 
Zahne der Innenverzahnung; 
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Figur 3 eine Ansicht von oben in Langsrichtung auf ei- 

nen Teilbereich eines Zahnes der Innenverzah- 



nimg 



Figur 4 eine Seitenansicht der nach dem erf indungsgema- 

fien Verfahren hergestellten Schiebemuffe geraafi 
Figur 1; 

Figur 5 einen Querschnitt durch ein erf indungsgemaiSes 

Ausgangsringteil zur Herstellung eines Ringtei- 
les mit Innenverzahnving ; 

Figur 6A in schetnatischer Darstellung eine QuerflieS- 

presseinrichtung zur Ausfuhrung des QuerflieiS- 
pressschrittes zur Herstellung der Innenverzah- 
nung nach dem erf indxangsgemaJSen Verfahren, wo- 
bei der Zustand vor dem Querf lieSpressen darge- 
stellt ist; 

Figur 6B die Querf lieSpresseinrichtung der Figur 6A, wo- 

bei der Zustand nach dem Querf liefipressen dar- 
gestellt ist; und 

Figur 7, 8 eine weitere Presseinrichtung zur Herstellung 
wenigstens einer Hinterschneidung in den Zahn- 
teilen der Innenverzahnung gemaiS einer Weiter- 
bildvmg des erf indungsgemaSen Verf ahrens . 

Figur 8 eine Weiterbildung der Erfindung. 



Zu der Erfindung fiihrten die folgenden Uberlegungen . Zur Her- 
stellung eines Ringteiles mit Innenverzahnung, beispielsweise 
einer Schiebemuffe gemiiS den Figuren 1 bis 4, konnen die beim 
Stand der Technik aufwendigen Verf ahrensschritte vermieden 
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werden, wenn das Ringtail mit Innenverzahnung durch Quer- 
flielSpressen hergestellt wird. 

Die Figuren 1 bis 4 zeigen eine nach dem vorliegenden Verfah- 
ren hergestellte Schiebemuf fe 1. Im wesentlichen besteht die- 
se schiebemuf fe 1 aus einem ringf 6rmigen Korper 3 , an den die 
einzelnen, in axialer Richtiing verlaufenden Zahnteile 5 ei- 
ner Innenverzahnung angeformt sind. AuiSenseitig kann der Kor- 
per 3 ringformige Schaltvorsprunge 7 aufweisen, die in axia- 
ler Richtung der Schiebemuf fe 1 voneinander beabstandet sind 
und eine Verschiebung der Schiebemuffe 1 in axialer Richtung 
ermoglichen. Diese Schaltvorsprunge werden beispielsweise 
durch eine spanabhebende Operation hergestellt. 

Die Figur 2 zeigt einen Schnitt II-H in Umfangsrichtung 
durch zwei benachbarte Zahnteile 5 der Figur 1. Die Figur 3 
zeigt im Schnitt einen Teilbereich einer Ansicht III-IH von 
oben auf ein Zahnteil 5. Es ist erkennbar, dass jedes Zahn- 
teil 5 stimseitig zwei seitliche Schragen 9' und eine nach 
innen zu und nach oben verlaufende Schrage 9" aufweist . Die- 
se schragen 9' und 9" dienen beim Binschieben der Schiebe- 
muffe 1 in die Langsverzahnung (Keilnuten) einer nicht darge- 
stellten Welle als sogenannte Einf ahrschragen. In der aus der 
Figur 3 ersichtlichen Weise k6nnen die Zahnteile 5 Hinter- 
schneidungen 11 aufweisen, die zu Schaltzwecken dienen. 

Das Ausgangsringteil 10 liegt in der Form eines geschmiedeten 
Ringrohlings vor, der vorzugsweise gestrahlt und gegl^lht ist. 

GemaS Figur 6A wird das Ausgangsringteil 10, in eine Form- 
flieSpresseinrichtung 90 eingelegt, die im wesentlichen aus 
einem eine Innenbohrung 12 aufweisenden Matrizenteil 13, ei- 
ner darin angeordneten Hulsenstempeleinrichtung, die ein obe- 
res Hulsenstempelteil 15 und ein unteres Hulsenstempelteil 17 
umfasst, und einer Iimenstert5)eleinrichtung besteht, die ein 
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oberes Innenstetnpelteil 19 und ein unteres Innenstempeltexl 
21 aufweist. Das obere Innenstempelteil 19 und das untere In- 
nenstempelteil 21 sind in einer Bohrung 20 des oberen Hul- 
senstetnpels 15 und einer Bohrung 18 des unteren Hulsenstem- 
pels 17 in axialer Richtung bewegbar. Im geschlossenen Zu- 
stand bilden das obere Innenstempelteil 19 und das untere In- 
nenstempelteil 21 in der Umf angsrichtung nebeneinander ange- 
ordnete Hohlraume 27, in denen beim PlieSpressvorgang dxe 
einzelnen Zahnteile 5 der Innenverzahnung hergestellt werden. 
Das obere Innenstempelteil 19 und das untere Innenstempeltexl 
21 greifen im geschlossenen Zustand uber eine Verzahnung 23 
ineinander ein, die eine exakte Ausrichtung des oberen Innen- 
stempelteils 19 und des unteren Innenstempelteils 21 xn der 
axialen Richtung und vor allem auch in der Umf angsrichtung 
zueinander bewirken, sodass im geschlossen Zustand dxe ge- 
nannten Hohlraume 27 durch Aneinandersetzen von Teilhohlrau- 
men 27', 27" exakt gebildet werden. Jeder Hohlraum 27 be- 
steht namlich in axialer Richtung gesehen aus einem ersten 
Teilraum 27', der in dem unteren Innenstempelteil 21 angeord- 
net ist, und einem daran anachlieSenden zweiten Teilraum 
27", der in dem oberen Innenstempelteil 19 vorgesehen ist. 

Vorzugsweise ist der Hohlraum 27 zwischen dem oberen Innen- 
stempelteil 19 und dem unteren Innenstempelteil 21 so aufge- 
teilt dass der erste Teilraum 27' zur Ausbildung einer Dach- 
verzahnung 9', 9" eines Zahnteiles 5 und der zweite Teilraum 
21" zur Ausbildung der Geradverzahnung und der anderen Dach- 
verzahnung des Zahnteiles 5 der Innenverzahnung dient. Dies 
hat den Vorteil, dass beim Querf lieSpressen ein moglicher 
Grat nicht im Bereich der Geradverzahnung, sondem am Uber- 
gang Dachverzahnung/Geradverzahnung entsteht, wo spater in 
der weiter unten erliuterten Weise eine Hinterschneidung er- 
zeugt wird. 



^K;T/DE03/01005 

wo 03/080271 

Die ringfSrmigen Druckflachen 16 des oberen Hulsenstempeltei- 
les 15 und des unteren Hulsenstempelteiles 17 verlaufen quer 
zur Langsachse LA der Formf lieSpresseinrichtung 90. 

GemalS Figur 5 wird bei der Herstellung eines vorliegenden 
Ringteiles 1 mit Innenverzahnung, beispielsweise einer Schie- 
bemuffe, von einem Ausgangsringteil 10 ausgegangen, das ei- 
nen Innendurchmesser Di, einen Aufiendurchmesser Da, eine ra- 
diale Dicke D und eine axiale Lange LI aufweist. Durch die 
gepunkteten Linien ist in der Figur 5 diejenige Lange L2 an- 
gedeutet, auf die das Ausgangsringteil 10 beim Formf lielSpro- 
zess verkurzt wird, wobei das dabei verdrangte Materialvolu- 
men in den Hohlraum 27 flieSt, um die Zahnteile 5 der Innen- 
verzahnung zu bilden, wie dies nachfolgend im Zusatnmenhang 
mit der Figur 6B noch naher erlautert wird. 

Mit der beschriebenen Formf liefepresseinrichtung 90 wird in 
der folgenden Weise gearbeitet. Zunachst wird das Ausgangs- 
ringteil 10 der Figur 5 zwischen das obere Hulsenstempelteil 
15 und das untere HQlsensterrtpelteil 17 eingelegt, sodass die 
ringformigen Druckflachen 16 derselben an der oberen bzw. un- 
teren Stirnseite des Ausgangsringteiles 10 zur Anlage gelan- 
gen konnen. Dabei werden oder sind bereits die Innenstempel- 
teile 19, 21 geschlossen und werden diese mit der Kraft P2 
einer hydraulischen Vorspannung gegeneinander gedriickt, wobei 
der Hohlraum 27 zur Herstellung der Zahnteile 5 bebildet 
wird. Das auSere Matrizenteil 13 bleibt dabei vorzugsweise 
statisch in seiner Lage. 

GemaS Figur 6B werden nun die Innenstetnpelteile 15, 17 mit 
einer Kraft PI aufeinander zu bewegt, wobei das untere Innen- 
sten5,elteil 17 vorzugsweise statisch in seiner Lage verbleibt 
und das obere Innenstetnpelteil 15 bewegt wird. Dabei wird die 
Lange LI des Ausgangsringteiles 10 auf die Lange L2 des Ring- 
teiles 1 verkurzt, wobei das der Verkiirzung entsprechende Ma- 
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terialvolumen des Ausgangsringteiles 10 zur Bildung der Zahn- 
teile 5 der Iimenverzahnung in der Richtung der Pfeile F in 
den Hohlraum 27 „flie6t" bzw. gepresst wird. 

Das FormflieSpressen kann bei einer Temperatur ausgefuhrt 
werden, die vorzugsweise zwischen Raumtenperatur und etwa 
1200°^ insbesondere zwischen etwa lOOO'C und 1200-C liegt. 

Da sich beim Formf lieSpressen Stof fuberlauf e und Grate erge- 
ben, werden diese durch Entgraten entfemt. Durch Entbondem 
werden Phosphatschichten und Rost entfemt. 

im folgenden wird im Zusammenhang mit der Figur 7 das Ein- 
bringen der in der Figur 3 dargestellten Hinterschnitte 11 in 
die Zahnteile 5 der Innenverzalxnung gemaS einer Weiterbildung 
des vorliegenden Verfahrens naher erlautert. 

Zu diesem Zweck wird eine weitere Formf lieSpresseinrichtung 
100 verwendet, die im wesentlichen aus einem Matrizenteil 101 
mit einem Auswerfer 102 und einem Abstreckbereich 107, einem 
in Umfangsrichtung mehrfach geteilten Stettqpelteil 103, das 
einen Innendorn 105 konzentrisch umgibt, und einem Presateil 
109 besteht. 

Die einzelnen, in der Umfangsrichtung des Stempelteiles 103 
gemaS Figur 8 angeordneten Kreisringteile 104 sind in radia- 
ler Richtung bewegbar. Zu diesem Zweck sind ihre dem Matri- 
zenteil 101 abgewandten oberen Endbereiche radial beweglich 
in einem Halteringteil 111 gelagert, das wiederum in einem, 
den innendorn 105 oberhalb des Stempelteiles 103 umgebenden 
Ringteil 113 befestigt ist. Vorzugsweise ist das Haltering- 
teil 111 tnit einem Innengewinde 114 eines axial iiber das 
Stempelteil 103 nach oben hinausragenden Vorsprungbereiches 
116 auf einem AuBengewinde 117 des Ringteiles 113 ver- 
schraubt. An seiner dem Matrizenteil 101 abgewandten Seite 
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besitzt das Ringteil 113 ein radial nach auSen vorstehendes , 
den Vorsprungbereich radial ubergreif endes Flanschteil 119, 
das sich an einem den Innendorn 103 utngebenden Querringteil 
120 abstutzt, das vom Innendorn 103 radial nach aufien ver- 
IgLuft und das Flanschteil 119 radial ubergreif t. Das Flansch- 
teil 119 und das Querringteil 120 greifen uber eine Radial- 
verzahnung 121 ineinander ein, die dazu dient die Teile 119, 
116, und 103 in Umf angsrichtung exakt in Bezug auf die Teile 
120 und 105 festzulegen und in die richtige Position zu brin- 



gen. 



Das Halteringteil 111 weist vorzugsweise in radialer Richtung 
verlaufende Fuhrungsstif te 125 auf, die in entsprechende ra- 
dial verlaufende Bohrungen 127 der oberen Bereiche der 
Kreisringteile 104 des Stempelteiles 103 eingreifen. 

Die AuSenflache des Querringteiles 120 greift in eine Bohrung 
des bereits erwahnten Pressteiles 109 ein und ist an diesem 
fixiert, wobei ein axialer Bereich 130 des Pressteiles 109 
axial nach unten in Richtung auf das Matrizenteil 101 ver- 
lltuft und mit einem radial nach innen vorstehenden Flanschbe- 
reich 131 an der AuSenflache des Halteringteiles 111 anliegt, 
wobei die Teile 111 und 130 in axialer Richtung gegeneinander 
verschiebbar sind. 

Zwischen dem Flanschteil 119 und dem Flanschbereich 131 ist 
ein Energiespeicher 137 wirksam, der die Teile 130 und 113 
axial auseinander druckt und vorzugsweise die Form einer in 
eine nach oben of f ene Innenbohrung 133 des Flanschbereiches 
131 eingesetzten Feder aufweist. 

Der innendorn 105 weist eine sich zu seinem unteren Ende hin 
konisch verjtogende Schrage 140 auf, die sich an entspre- 
chenden schragen Flichen 144 der Kreisringteile 104 des 
Stempelteiles 103 abstutzen kann, die schrag nach innen und 
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nach unten verlaufen, wie dies spater noch nSher erlautert 
wird- 

Die unteren Endbereiche der Kreisringteile 104 weisen in den 
sich radial nach innen erstreckenden und axial verlaufenden 
Vertiefungen 150 jeweils radial nach aufien ragende Vorsprun- 
ge 144 zur Herstellung der Hinterschneidungen 11 auf . In axi- 
aler Richtung zu der dem Querringteil 120 zugewandten Seite, 
d.h. also nach oben, schlieSt an jedetn Kreisringteil 104 eine 
radial nach auSen vorstehende Schulter 147 an, die in der 
spater naher erorterten Weise mit dem Abstreckbereich 107 zu- 
sammen wirkt. 

Mit der voranstehend beschriebenen Formf liefipresseinrichtung 
wird wie folgtgearbeitet. Zunachst wird eine in der oben be- 
schriebenen weise hergestellte Schiebemuffe 1 mit Innenver- 
zahnung auf das Matrizenteil 101 aufgelegt und beim Abwarts- 
bewegen des Stempelteiles 103 zusammen mit dem Innendorn und 
den Elementen 120, 109, 113 und 111 durch die Schulter 147 
in die Offnung 155 des Matrizenteiles 101 uber den sich nach 
unten und innen verjungenden, schragen Abstreckbereich 107 
abgestreckt. Dies bedeutet, dass der ringformige K6rper der 
schiebemuffe 1 d<imier gemacht wird, wobei der AuBendurchmes- 
ser des Korpers, beginnend am unteren Ende fortlaufend ver- 
kleinert wird und das dabei verdr^ngte Material radial in dxe 
vertiefungen 150 der Kreisringteile 104 des Stempelteiles 103 
flieSt, die bei der Abwartsbewegung fest am Innendorn 105 an- 
liegen. Genauer gesagt liegen dabei die Schragen 140 und 142 
aneinander an. 

in seiner Umf angsrichtung ist die Schiebemuffe 1 so ausge- 
richtet, dass jeweils ein Zahnteil 5 einer Vertiefung 150 zu- 
geordnet ist, in der die Hinterschneidungen 11 hergestellt 
werden, und dass die Obergangsbereiche zwischen zwei benach- 
barten Kreisringteilen 104 zu entsprechenden Zwischenraumen 
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zwischen zwei benachbarten Zahnteilen 5 ausgerichtet sind, so 
dass sich die Kreisringteile 104 radial bewegen konnen. 

Das beim Abstrecken in die den Zahnteilen 5 jeweils zugeord- 
neten Vertiefungen 150 flieSende Material umformt die xn den 
vertiefungen 150 angeordneten VorsprOnge 144, die den herzu- 
stellenden Hinterschneidungen 11 entsprechen. Dabei sind, wxe 
dies die Figur 8 schematisch und am Beispiel von zwei Zahn- 
teilen 5 zeigt, die Vertiefungen 150 in Bezug auf die Zahn- 
teile 5 so bemessen, dass sie das beim Abstrecken an der 
Schrage des Abstreckbereiches 107 verdr^ngte und in die Ver- 
tiefungen 150 hinein f lieSende Material sowie auch das an den 
Vorsprtogen 133 verdrangte Material aufnehmen konnen. 

Nach der Herstellung der Hinterschneidungen 11 in den Zahn- 
teilen 5 wird zum Bntformen der Schiebemuf f e 1 der Innendorn 
105 .usammen mit den Elementen 120 und 109 nach oben gezogen, 
wobei sich die Schragen 140 und 142 voneinander trennen und 
die Kreisringteile 104 sich nach radial innen. bewegen, w.e 
dies durch den Pfeil Rl angedeutet ist. Die Hinterschneidun- 
gen 11 werden dann von den Vorsprungen 144 freigegeben und 
das Stempelteil 103 wird zusammen mit den Elementen 111 und 
113 durch die zuvor bei der AbwHrtsbewegung des Innendornes 
105 und der Elemente 120, 119 130 gespannte Feder 133 schlag- 
artig nach oben bewegt . Die Schiebemuffe 1 kann dann durch 
den Auswerfer 102 in der Richtung des Pfeiles R2 nach oben 
ausgeworfen werden. 
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P at ent anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines ringformigen Teiles 
mit Innenverzahnung, insbesondere einer Schiebemuf- 
fe, dadurch gekennzeichnet , dass ein Ausgangsring- 
teil (10) in einer Formf lieSpresseinrichtiong (90) 
anordenbar ist, die ein eine Innenbohrung (12) auf- 
weisendes ringf ormiges Matrizenteil (13), eine darin 
angeordnete Hulsenstempeleinrichtung, die ein erstes 
(15) und ein zweites (17) ringformiges Hulsenstem- 
pelteil aufweist, die in der Innenbohrung (12) rela- 
tiv zueinander bewegbar sind, und eine ein erstes 
innenstempelteil (19) und ein zweites Innenstempel- 
teil (21) aufweisende innenstempeleinrichtung um- 
fasst, die in der Umf angsrichtung voneinander 
beabstandete erste Teilraume (27") und zweite Teil- 
raume (27') aufweist, die im geschlossenen Zustand 
der innenstempeleinrichtung Hohlraume (27) zur Her- 
stellung der Innenverzahnung bilden, wobei das Aus- 
gangsringteil (10) zwischen dera ersten und zweiten 
Innenstempelteil (19, 21) angeordnet und so bemessen 
wird, dass beim Schliefien der Hulsenstempeleinrich- 
tung Material des Ausgangsringteiles (10) in die 
Hohlraume (27) zur Bildung der innenverzahnung 

f lieSt . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass als Ausgangsringteil (10) ein Teil in der Form 
eines geschmiedeten Rohlings verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
dass der Rohling gestrahlt vnd gegluht wird. 



4 . Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 , dad 
gekennzeichnet, dass das erste Innenstempelteil 
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(19) und das zweite Innenstempelteil (21) Verzah- 
nxingen (23) aufweisen, die beim Schliefien der In- 
nensteitipeleinrichtung zum Eingrif f ineinander ge- 
bracht werden, um eine exakte Ausrichtung des ers- 

ten innensterapelteiles (19) und des zweiten Innen- 

stempelteiles (21) in axialer Richtung uixd in Um- 

fangsrichtung zueinander zu bewirken. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass der erste Teilraum (27") zur 
Ausbildung der Geradverzahnung und einer Dachver- 
zahnung eines Zahnteiles (5) der Innenverzahnung 
und der zweite Teilraum (27') zur Ausbildung einer 
Dachverzahnung eines Zahnteiles (5) der Innenver- 
zahnung ausgebildet sind und verwendet werden. 

verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Ausgangsteil (10) zwischen 
quer zur Langsachse (LA) verlaufenden Druckf lachen 
(16) des ersten Hulsenstempelteiles (15) und des 
zweiten Hiilsenstempelteiles (17) angeordnet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Innendurchmesser (Di) , der 
AuSendurchmesser (Da) und die axiale Lange (LI) des 
Ausgangsringteiles so bemessen werden, dass beim 
Schliefien der Hiilsensteiipeleinrichtung das Aus- 
gangsringteil (10) auf eine L^nge (L2) verkiirzt 
wird und das dabei verdrangte Materialvolumen in 
die Hohlraume (27) flieSt. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass beim SchlieSen der Hiilsenstem- 
peleinrichtung das erste Hiilsenstempelteil (15) o- 
der das zweite Hiilsenstempelteil (21) statisch in 
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seiner Lage verbleibt und das zweite Hulsenstempel- 
teil (21) Oder das erste Hulsenstempelteil (15) be- 
wegt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8 , dadurch 
gekennzeichnet, dass das Verfahren bei einer Tetnpe- 
ratur des Ausgangsringteiles (10) ausgefuhrt wird, 
die zwischen Raumtemperatur wcid etwa 1200*0, vor- 
zugsweise zwischen etwa 1000«C und 120000, liegt. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass bei der Herstellung des ring- 
formigen Teiles entstehende Stof fuberlauf e und/oder 
Grate durch Entgraten entfernt werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass durch Entbondern Phos- 
phatschichten und/oder Rost von den ringformigen 
Teilen entfernt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine weitere FormflieS- 
presseinrichtung (100) zum Einbringen von Hinter- 
schnitten (11) in die Zahnteile (5) der Innenver- 
zahnung verwendet wird, die ein in Umf angsrichtung 
mehrfach geteiltes Stenvpelteil (103) , das einen In- 
nendorn (105) konzentrisch umgibt, aufweist, dass 
das Stempelteil (103) radial bewegliche Kreisring- 
teile (104) umfasst, die in sich radial nach innen 
erstreckenden und axial verlaufenden Vertiefungen 
(150) zur Aufnahme der Zahnteile (5) der Innenver- 
zahnung wenigstens einen Vorsprung (144) zur Her- 
stellting einer Hinterschneidung (11) in den Zahn- 
teilen (5) aufweisen, wobei zur radialen Bewegung 
der Kreisringteile (104) nach aussen der Innendorn 
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(105) axial in den Kreisringteilen (104) so bewegt 
wird, dass sich eine sich konisch verjiingende 
Schrage (140) des Innendornes (105) an schrag in 
Richtung auf den Innendorn (105) verlaufenden 
schragen Flachen (144) der Kreisringteile (104) ab- 
stiatzt, und dass ein ein ringformiges Teil mit In- 
nenverzahnung zusammen mit den durch den Innendorn 
(105) radial nach auSen bewegten Kreisringteilen 

(104) des Stempelteiles (103) , sich an einer Schul- 
ter (147) der Kreisringteile (104) abstutzend iiber 
einen Abstreckbereich (107) eines Matritzenteiles 

(101) bewegt wird, wobei sich der Aufiendurchmesser 
des ringformigen Teiles verringert vmd sich dabei 
verdrangtes Material radial in die Vertiefungen 

(150) der Kreisringteile (104) des Stempelteiles 

(103) flieSt iind die Vorspriinge (144) umf ormt . 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, dass zum Entformen des ringformigen Teiles der 
Innendorn (105) axial aus dem Bereich der Kreis- 
ringteile (104) heraus bewegt wird, wobei sich die 
konisch verjungende Schrlige (140) des Innendornes 
(105) von den schragen Fiachen (144) der Kreisring- 
teile (104) lost und diese radial nach innen bewegt 
werden, sodass die Hinterschneidungen (11) von den 
Vorsprungen (144) freigegeben und die Kreisringtei- 
le (104) aus dem Bereich des ringformigen Teiles 
heraus bewegt werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet , 
dass in der inneren Offnung (155) des Matritzentei- 
les (101) ein Auswerfer (102) angeordnet ist, mit 
dem das fertige ringformige Teil nach der Freigabe 
durch das stempelteil (103) iiber den Abstreckbe- 
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reich (107) aus dem Matritzenteil (101) ausgeworfen 
wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kreisringteile (104) durch einen 
Energiespeicher (137) automatisch aus dem Bereich 
des Ringteiles axial heraus bewegt warden, wenn die 
Vertiefungen (140) mit den Vorsprungen (144) die 
entsprechenden Zahnteile (5) mit den Hinterschnei- 
dungen (11) freigeben. 

16. Formfliefipresseinrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie ein eine Innenbohrung (12) 
aufweisendes ringformiges Matrizenteil (13) , eine 
darin angeordnete Hiilsenstempeleinrichtung, die ein 
erstes (15) xind ein zweites (17) ringformiges Hiil- 
senstempelteil aufweist, die in der Innenboh- 
rung (12) relativ zueinander bewegbar sind, und eine 
ein erstes (19) und ein zweites (21) Innenstempel - 
teil aufweisende Innenstempeleinrichtung umfasst, 
welche in der Umfangsrichtung voneinander beabstan- 
dete erste (27") und eine zweite (27') Teilraume 
aufweist, die im geschlossenen Zustand des ersten 
(19) und zweiten (21) Innenstetrqpelteiles Hohlraume 
(2 7) zur Herstellung der Innenverzahnung bilden, 
wobei ein Ausgangsringteil (10) zwischen dem ersten 
und zweiten Innenstempelteil (19, 21) anordenbar 
und so bemessen ist, dass beim SchlieSen der Hul- 
senstempeleinrichtung Material des Ausgangsringtei- 
les (10) in die Hohlraume (27) zur Bildung der In- 
nenverzahnung flieSt. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, dass das erste Innenstempelteil (19) und das 
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zweite Innenstempelteil (21) Verzahnimgen (23) auf- 
weisen, die beim axialen Schliefien der Innenstem- 
peleinrichtung zum Eingriff ineinander gebracht 
werden, urn eine exakte Ausrichtung des ersten In- 
nenstempelteiles (19) und des zweiten Innenstempel- 
teiles (21) in axialer Richtung und in Umf angsrich- 
tung zueinander zu bewirken. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der erste Teilrautn (27") zur 
Ausbildung der Geradverzahn\ang \md einer Dachver- 
zahnung eines Zahnteiles (5) der Innenverzahnung 
und der zweite Teilrautn (27') zur Ausbildung einer 
Dachverzahnung eines Zahnteiles (5) der Innenver- 
zahnung ausgebildet sind. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, dass das erste Hulsenstempel- 
teil (15) und das zweite Hulsenstempelteil (17) 
quer zur LSngsachse (LA) verlaufenden Druckflachen 
(16) aufweist, zwischen denen das Ausgangsteil (10) 
anordei±>ar ist. 

20. FormflieiSpresseinrichtung zur Durchfiihrung des Ver- 
fahrens nach einem der Ansprfiche 12 bis 15 zum Ein- 
bringen von Hinterschnitten (11) in die Zahnteile 
(5) der Innenverzahnung eines ringformigen Teiles 
dadurch gekennzeichnet, dass sie ein in Umfangs- 
richtung mehrfach geteiltes Stempelteil (103) auf- 
weist, das einen Innendorn (105) konzentrisch um- 
gibt und radial bewegliche Kreisringteile (104) be- 
sitzt, die in sich radial nach innen erstreckenden 
xand axial verlaufenden Vertiefungen (150) zur Auf- 
nahme der Zahnteile (5) der Innenverzahnung wenigs- 
tens einen Vorsprung (144) zur Herstellung einer 
Hinterschneidung (11) in den Zahnteilen (5) aufwei- 
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sen, wobei zur radialen Bewegung der Kreisringteile 
(104) nach aussen der Innendorn (105) axial in den 
Kreisringteilen (104) so bewegbar ist, dass sich 
eine sich konisch verjungende Schrage (140) des In- 
nendornes (105) an schrag in Richtvmg auf den In- 
nendorn (105) verlaufenden schragen Flachen (144) 
der Kreisringteile (104) abstutzt, \and dass ein 
ringformiges Teil mit Innenverzahnung zusammen tnit 
den durch den innendorn (105) radial nach auSen be- 
wegten Kreisringteilen (104) des Stetnpelteiles 

(103) , sich an einer Schulter (147) der Kreisring- 
teile (104) abstutzend uber einen Abstreckbereich 
(107) eines Matritzenteiles (101) bewegbar ist, wo- 
bei sich der AuiSendurchmesser des ringformigen Tei- 
les verringert und sich dabei verdrangtes Material 
radial in die Vertiefungen (150) der Kreisringteile 

(104) des Stempelteiles (103) fliefit und die Vor- 
spniinge (144) umformt. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich- 
net, dass in der inneren Offnung (155) des Matrit- 
zenteiles (101) ein Auswerfer (102) angeordnet ist, 
mit dem das fertige ringformige Teil nach der Frei- 
gabe durch das Stetnpelteil (103) uber den Abstreck- 
bereich (107) aus dem Matritzenteil (101) auswerf- 
bar ist. 

22. Vorrichtiing nach Anspruch 20 oder 21, dadurch ge- 
kennezichent, dass ein Energiespeicher vorgesehen 
ist der die Kreisringteile (104) automatisch aus 
dem Bereich des Ringteiles axial heraus bewegt, 
wenn die Vertiefungen (140) mit den Vorsprungen 
(144) die entsprechenden Zahnteile (5) mit den Hin- 
terschneidtmgen (11) freigeben. 
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